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@ CNC-gesteuerte Holzbearbeitungsanlage, insbesondere fur lange Werkstucke wie Balken 

(§) Bne CNC-gesteuerte Holzbearbeitungsanlage, insbeson- 
dere fur lange Werkstucke wie Balken, 1st zur Verbessening 
der Stabilltat der tragenden Qemente und damit zur Erho- 
hung der Bearbeitungsgenaulgkeit sowie auch Im Hinbiick 
auf einen einfachen Betriebsablauf wie folgt jaufgebaut. Es 
1st ein Portalgehause (1) vorgesehen, das von einer Fuh- 
rungsvorrichtung (4) senkrecht in horizontaler Richtung X 
durchsetzt wird. An dem Portalgehause (1) ist eIn in 
horizontaler Richtung und in vertlkaler Richtung beweglicher 
Kreuzschlitten (3) angeordnet. An diesem lagert ein um eine 
vertlkale Winkelachse drehbares Zwischenstuck und an 
diesem ein um eine horizontale Winkelachse drehbarer 
Sptndelmotor (2). Die Fuhrungsvom'chtung (4) umfaBt drei 
auf einer Fuhrungsbahn (7) verfahrbare Spannwagen (6), auf 
denen beispielswetse ein Balken (5) aufgespannt ist, der im 
aufgespannten Zustand um eine in Richtung X verlaufende 
' Achse geschwenkt werden kann. Das Werkzeugmagazin (9) 

* . einer selbsttatigen Werfaeugwechseivorrichtung ist an ei- 

* nam Tragmast (10) vor dem Portalgehause (1) und ijber der 
^ FChrungsvorrichtung (4) angeordnet. 
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Beschreibung - ge Werkzeugwechselvorrichtungen vorzusehen, bei de- 

nen die einzelnen Bearbeitungswerkzeuge in Haltere- 

Die Erfindung betrifft eine CNC-gesteuerte Holzbe- chen eines Werkzeugmagazins untergebracht sind, wo 

arbeitungsanlage, insbesondere fiir lange Werkstiicke die Spindel sie abholt und wieder zurilckbnngt In Wei- 

wieBalken,entsprechenddemGattungsbegriffdesAn- 5 terbUdung der Erfindung wird hierzu vorgeschlagen, 

spruchsl. daBdas WerkzeugmagaTinaneinemvordemPortalge- 

Eme Aixlage dieser Art 1st aus der europaischen Pa- hause angeordneten GerQst ttber der FQhrungsvorrich- 

tcntanmeldung 0 267 156 bekannt Es ist ein saulenarti- tung und in der Richtung X verschiebbar angebracht Bt 
gcr Stander vorgesehea an dem ein horizontaler Ausle- Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wuxi nachfol- 

ger vertikal und horizontal verschiebbar gelagert ist 10 gend anhand der Zeichnung criautert Im einzelnen 

Der Ausleger trfigt mittcls dnes Zwiscfaenstficks einen zeigt ^ ^ ^ « . r^ir^ 

Spindelmotor. in dessen rotierender Spindel das betref- Fig. 1 erne raumhche Gesamtdarstellung einer CNC- 

fende Bearbeitungswerkzeug aufgenommen ist Das gesteuerten Holzbearbeitungsanlage, 
WerkstQck ist auf einer FOhrungsvorrichtung aufge- Fig. 2 eine Seitenansicfat des Portalgerflsts nut dem 

spannt, die an einer Wand montiert ist und die das 15 Schlitten, dem Zwischenstiick, dem Spindebnotor und 

Werkstack im Bewegungsbereich des Werkzeugs senk- dem Werkzeugmagazin-Tragmast, 
recht zum Ausleger an dem StSnder vorbei bewegt So- Fig. 3 die Draufsicht der Anordnung nach Fig- 2, 
wohl die FQhrungsbewegungen des Werkstiicks als Flg.4 dne Ansicht des Portalgertasts und der Fflh- 

auch die Wcrkzeugbewcgungen sind CNC-gesteuert, so rungsvorrichtung in der Richtung X gesehen, 
daB audi komplizierte Bearbdtungsvorgange nadi Pro- 20 Fig. 5 eine Ansidit des Werkzeugmagazin-Tragma- 

grammselbsttatigablaufenkdnnen. stesebcnfalls in der Riditung X gesehen. 

Die StabUitat des Bewegungssystems fiir das Werk- Fife- 6 dne Seitenansidit der drehbeweghchen Auf- 

zcug, insbesondere des Saulcnstanders und des verhalt- hangung des Spindchnotors in grdBerem MaBstab und 
nismaBig langen Auslegers, laBt jedodi zu wfinsdien F^. 7 eine Sdtenansidit entsprechend der Fig. 6, wo- 

flbrig. Bei hohen Vorschubgesdiwindigkeiten oder ei- 25 bei jedodi das ZwischenstQck und der Spindebnotor um 

nemhartenWerkstolf kann dies zueinemFlattern des jeweilsSO^gedreht smd ^ , 
Werkzeugs oder zu untragbar groBen Abweichungen Fig. 1 gibt emen Uberbbck iiber die Teile der Anlage, 

vom SollmaB fQhren. di« auf einer ebenen Fiacfae frei aufgestellt werden kon- 

Um dieses Problem zu ISsen, wird erfmdungsgemaB nen. In einem Portalgehause 1 sind auBer der Werk- 

eine Hohbcarbeitungsanlage mit den Merkmalen des 30 stlidc-Fiihrungsvorriditung und dem Wericzeug-Wedi- 

Ansprudis 1 vorgesdilagen. Diese Portalbauweise ga- selmagazin aDe funktionellen und steuemden Emheiten 

rantiert durch die gr^Bere Aufstandsflache und die wei- untergebradit Das zentrale Funktionselement 1st erne 

ter aiisladenden Sdiiittenfflhrungen eine hShere Stabili- Haupt- oder WerkzeugspindeL Sie besteht aus emem 

tat der WerkzeugfQhrung. Wahrend bd der bekannten ieistungsstarken und stufenlos in beiden Drehnchtun- 

Anlage die Hauptbearbeitungsrichtung m Langsrich- 3s gen regelbaren Spindelmotor 2. der um zwd Drehach- 

tung des Auslegers, d h. horizontal, veriauft, ist bd der sen einstdlbar an einem Kreuzsdilitten3 angebradit 1st, 

Portalbauweise die Hauptbearbeitungsriditung verti- der in horizontaler und vertikaler lUditung an dem Por- 

kaL Dementsprediend empfiehlt es sidi, die Filhrungs- tal verfahren werden kann. AuBer den tragenden He- 

vorrichtung am Boden abzustatzen und so anzuordnen, menten nimmt das Portalgehause auch den groBtenTwl 

daB sie das Portal senkredit durdisetzt Die Anord- 40 der erforderUdien elektrisdien und antriebstechni- 

nungsreihenfolge der Bewegungsachsen des Werkzeugs sdien, d L hydraulisdien und pneumatischen Aggrega- 

ist vorzugsweise so, daB der ersteSdilitten horizontal in te und Komponenten auf. 

der Riditung Y und der zwdte SdiUtten vertikal in der Das Portal wird senkredit durdisetzt von emer lang- 

Richtung Z veriluft Am zweiten Sdilittcn ist ein Zwi- gestredrten Fiihrungsvorrichtung 4, wdche die Fach- 
schenstack um eine vcrtikale Achse C und an diesem der 45 tung X - Linearadise des Wericstfldcs - defmiert Ihre 

Spindelmotor um eihe horizontale Achse A drehbar ge- Lange, bdspidsweise mindestens 20 m, bestunnU sich 

Ij^ej^ durdi die Maximaliange der zu bearbeitenden Werk- 

ZweckmaBigerweise hat jeder der beiden Schlitten stQcke. Im Beispiel ist es ein Hokbaiken 5, der auf drei 

zwei parallelc FQhrungen. Die vertikale Drehadise C Spannwagen 6 aufgespannt ist Die Spannwagen wer- 
veriauft mittig vor dem zweiten Schlitten und das Zwi- 50 den gemeinsam mit dem aufgespannten Balken m ge- 

schenstQck ist als Winkel oder Gabel ausgebildet, in nauer Zuordnung zu den Werkzeugbewegungen an ei- 

welchem der Spindebnotor so aufgenommen ist. daB die ner geradlinigen Fiihrungsbahn 7 bewegt, die aus Schie- 

Drehachse C und die Drehachse A und die Spindelachse nen zusammengesetzt und auf Stiltzbocken 8 m emem 

sich in einem Punkt schnciden. Das vcrdnfadit die Abstand vom Boden befestigt ist 
Steueranordnung. 55 Em Werkzeugmagazin 9 mit einem Halterechen, aus 

Mit dem beschriebenen Werkzeugfiihrungssystem demder Spinddwahlweisedas erforderliche Werkzeug 
laBt sich ein Holzbalken ohne weiteres oben und an den zugefCihrt wird, ist an einem galgenartigen Tragmast 10 
Seiten bearbeiten- Eine Bearbeitung auch an der Unter- fiber der FOhrungsvorrichtung und vor dem Portal an- 
scite st66t auf Schwierigkeiten.sofOT der Balken nicht gebradit ' „ ..v j 
ausgespannt und gewendet werden soil Um bier Abhil- go Die Fig. 2 bis 4 zeigen a a. den Kreuzscfalitten deutli- 
fe ru schaffen und den Anwendungsbereich der Anlage chen Die linearachse Y besteht aus zwei paraUel ttber- 
auf Programme mit allsdtiger Bearbeitung auszudeh- einander angeordneten FJihrungen 11, an denen em Ho- 
hen, wird vorgeschlagen. daB die WerkstQcke an den rizontalschlitten 12 lauft Der Horizontalschlitten tragt 
Spannwagen in Spannvorrichtungen aufgenommen zwd parallde vertikale FQhrungen 13. die emen VerU- 
sind, die gemeinsam mit dem aufgespannten Werkstitek 65 kalschlitten 14 tragen. Die vertikale Richtung entspncht 
um dne sich in der Richtung X erstredcende Achse der Linearachse Z. Mit Hilfe dieser beiden Achsen laBt 
schwenkbarsindundzwarinsbesondereum90-. sich das Werkzeug im Bearbeitungsbercich an jeden 

Es ist an sich bekannt, bd soldien Anlagen sdbsttati- Punkt der zur linearachse X senkrechten Vertikalebe- 
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ne bringen. 

An dem Vertikalscfalittea 14 ist ein Vorsatz 15 ange- 
bracht, der als Lager fOr ein winkelfdrmijges Zwischen- 
stuck 16 dient Diese Anordnung ist am besten aus den 
Fig. 6 und 7 erkennbar. Die Lagerachse des Zwischen- 
stocks 16 ist die Winkelachse C Sie verliuft senkrecht 
2u dem einen Schenkel des Zwischenstflcks 16, wahrend 
der andere Schenkel aufiermittig zu der Achse nach 
unten steht An dem Vorsatz ist auch noch der Drehan- 
trieb 17 fOr die Achse C angebracht SchlieBlich ist an 
den nadi unten stehenden Schenkel des Zwischenstflcks 
16 der Spindelmotor 2 imi eine horizontale Winkelachse 
A drehbar gelagert Die Fig. 2 und 6 zeigen den Spindel- 
motor in einer Stellimg, in welcher die Spindelachse in 
Ricbtung der Linearachse X steht Die Winkelachse A 
veriauft dabei in Querrichtung. GemSfi Fig- 3 ist der 
Spindelmotor 2 um die Winkelachse C gedreht, so daB 
die Spindelachse schrigt steht Fig. 7 zeigt den Spindel- 
motor 2 in einer Stellung^ in welcher die Spindelachse 
nach unten zeigt imd mit der Winkelachse C fluditet 
Die Winkelachse A steht nach dieser Figur in Ricbtung 
der Linearachse X. 

Wichtige Bearbeitungswerkzeuge sind unter anderen 
ein ianger Bohrer IS und ein Kreissageblatt 19, die in 
den Zeichnungen teils ausgezogen, teils gestricfaelt an- 25 
gedeutet sind. Durdi die beschriebene Constellation der 
fiinf Verstellachsen ist eine groBe Vielfalt an Bewe- 
gungsmdglichkeiten gegeben. Da sich die einzelnen 
Achsen nicht nur voneinander unabhangig, sondem 
auch kombiniert betrdben lasseii, kdnnen extrem schri- 
ge, runde und tmregelmafiig gekriimmte Konturen reali- 
siertwerden. 

Zur FQhrungsvorrichtung 4 ist noch nachzutragen, 
daB der aufgespannte Balken 5 im eingespannten Zu- 
stand um eine in Ricbtung X verlaufende Achse 20 ge- 35 
schwenkt werden kann. Hierzu wird auf Fig. 4 Bezug 
genommen. Auf den dort dargestellten Spannwagen 6 
ist eine Spannanordnung aufgebaut, die aus einem Ba- 
sisgestell 21 xmd einem Schwenkarm 22 besteht Auf 



den von seiner Arbeitsdrehzahl bis ztun Stillstand zu 
verzogem bzw. es in der gieicfaen Zeit wieder auf seine 
Arbeitsdrehzahl zu beschleunigen. Die Vorrichtung zur 
Aufnahme der Werkzeuge entspridit den dafOr geschaf- 
5 fenenNormen,z.B.SK40. 

Das Holzbearbeitungszentrum wird von einer CNC- 
Steuerung gesteuert, in weldie eine speicherprogram- 
mierbare Steuenmg integriert ist Zur Dateneingabe 
dient ein kombiniertes Bedienpanel, das neben einem 
10 vollgraphischen Colorbildschirm auch verschiedene 
Steuerelemente wie Not-Aus-Sciialter usw. sowie eine 
wasser- und staubdichte Kurzhubtastatur entfaalt Diese 
Steuenmg bietet die Moglichkeit, Werkstficke in jeder 
Raumebene und in jeder beliebigen Kontur herzustel- 
len. Neben den zur Steuerung der Holzbearbeitungsan- 
lage notwendigen Funktionen beinhaltet die CNC ein 
Einzelstabprogramm, mit dessen Hilf e sich alle Bauteiie 
eines oder mehrerer Bauvorhaben programmieren und 
verwahen lassen. 
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Bezugszeichenliste 

1 Portalgehause 

2 Spindelmotor 

3 Kreuzschlitten 

4 Fuhrungsvorrichtung 

5 Holzbalken 

5' Schwenkstellung 
5" Maximalquerschnitt 

6 Spannwagen 

7 Fuhrungsfaahn 

8 StUtzbock 

9 Werkzeugmagazin 

10 Tragmast 

11 Ftihrung 

12 Horizontalschlitten 

13 Fuhnmg 

14 Vertikalschlitten 

15 Vorsatz 
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diesem ist der Balken festaufgespannt Da die Schwenk- 40 16 ZwischenstOck 
achsen 20 fluchten, kdnnen die Schwenkarme 22 aller 
drei Spannwagen aus der horizontalen Stellung um 90** 
scfawenken, wodurch der Balken in die strichpunktiert 
angedeutete Stellung 5' gelangt Dadurch ist auch seine 
Unterseite zur Bearbeitung zuganglick Die Quer- 
schnittsobergrenze fur das WerkstUck ist im Beispiel 
durch eine strichpunktierte Linie 5'' angedeutet 

Die Werkzeugwechselvorrichtung ist am besten in 
den Fig. 2, 3 und 5 dargestellt Sie weist einen Haltere- 
chen 23 auf, an welchem im Beispiel acht verschiedene 50 
Wericzeuge in Klemmhalterungen getragen sind, darun- 
ter verschiedene Bohrer und Fmgerfraser, einen FrSs- 
kopf 24, eine BCettensSge 25 und das schon erwahnte 
Kreissageblatt 19, Der ganze Halterechen 23 ist an dem 
Ausleger des Tragmastes 10 in Richtimg X verschiebbar 55 
gelagert Dazu dienen unter anderem zwei Fuhrungs- 
schienen 26. Der Antrieb ist nicht dargestellt Aus die- 
sem Magazin entnimmt die Spindel das fflr die jeweils 
anstehende Bearbeitung erforderliche Werkzeug. W^- 
rend des Betriebs der Spindel sind die verunreinigungs- 
empfindlichen Aufnahmekegel der Werkzeuge durch ei- 
ne Abdeckklappe geschfltzt, die sich erst unmittelbar 
yor dem Werkzeugwechsel offnet In der Zeidmung, 
insbesoiidere Fig. 5, ist die Abdeckklappe nicht darge- 
.stellt 

Der Spindelmotor umfaBt einen Drehzahlbereich von 
0 bis 18 000 Umdrehungen pro Minute und ist dazu in 
der Lage, ein Werkzeug innerhaib von wenigen Sekun- 



17 Drehantrieb 

18 Bohrer 

19 Kreissageblatt 

20 Schwenkachse 

21 BasisgesteU 

22 Schwenkarm 

23 Halterechen 

24 Fraskopf 

25 Kettensage 

26 FOhrungssdiienen 
X Linearachse 
Y Linearachse 
Z Linearachse 
A Winkelachse 
C Wiiikelachse 
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PatentansprQche 

1. CNC-gesteuerte Hokbearbeitungsanlage, insbe- 
sondere fOr lange Werkstucke wie Balken, mit einer 
Vorrichtung zur Fuhrung der Wericstucke mit Hilfe 
von Spannwagen wahrend der Bearbeitung in einer 
horizontalen Richtung X, mit einer von einem Spin- 
delmotor angetriebenen Werkzeugspindel, die m 
einer zur Richtung X senkrechten Ebene bewegbar 
und um mehrere Achsen drehbar ist, dadm^di ge- 
kennzeichnet, daB an einein von der Fflfarungsvor- 
richtung (4) senkrecht durchsetzten Portalg^ause 
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(1) ein in horizontaler Richtung (Y) beweglicher 
Schlitten (12) und an diesem ein in vertikaler Rich- 
tung (Z) beweglicher Schlitten (14) angeordnet ist 
und daB an dem Vertikalschlitten ein urn eine verti- 
kale Achse (Q drehbares Zwischenstlick (16) und s 
an diesem ein um eine horizontale Achse (A) dreh- 
barer Spindelmotor (2) gelagert ist 

2. Holzbearbeitungsanlage nach Ansprudi 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB jeder Schlitten zwei 
parallele Ftihrungen (1 1, 13) aufweist, daB die vend- lo 
kale Achse (Q dem Vertikalschlitten (14) mittig 
vorgesetzt ist, daB das Zwischenstuck (16) eine 
Winkelform hat und mit seinem horizontalen 
Schenkel gelagert ist und daB der Spindelmotor (2) 
anderlnnenseitedesvertikalenSchenkelsdes Zw- is 
schenstacks (16) derart gelagert ist, daB die beiden 
Winkelachsen (C) und (A) und die Spindelachse sich 

in einem Punkt schneidea 

3. Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Werkstflcke (5) an 20 
den Spannwagen (6) in Spannvorric±itungen (22) 
aufgenommen sind, die gememsam mit dem aufge- 
spannten WerkstQck um eine sich in der Richtung 

X erstreckende Achse {70) schwenkbar sind. 

4. Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 1, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB eine selbsttatige Werk- 
zeugwechselvorricfatung vorgesehen ist, deren 
Werkzeugmagazin (23) an einem vor dem Portalge- 
hiuse (1) angeordneten Gerust (10) fiber der Ffih- 
ningsvorrichtung (4) in der Richtung X versdueb- 30 
bar angebracht ist 



Hierzu 5 Seite(n) Zleichnungen 



40 



45 



50 



55 



GO 



65 



# • 



Leerseite 



2ESCHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
litt a.5: 

Offenlegungstag: 



DE 43 01 217 A1 
B27 C 9/02 
21.Juli1994 





408029/251 



ZBCHNUNGEN SEITE 2 



Nummen^^ 
Int. CI «: 

Offenlegungstag: 



DE 43 01 217 A1 

B27C 

21.Ju!i1S94 




408029/251 



ZElCmUNGEf4 SEITE 3 



Nummer: 

Int C1.5: 

Offenlegungstag: 



DE4301Z17 A1 

B27C 9/02 

21.JuIi1994 




408029/251 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 Nummer: DE 43 0I217A1 

Int. CI 5: B27C 9/02 

Offenlegungstag: 21.Juli1994 





y y /////// / / / / / / / 

FIG.4 



408029/251 



mCHNUNGEM SEITE 5 Nummer: DE43012nAl 

IntClA- B27C 9/02 

Offenlegungstag: 2irjulM994 




408 029/251 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SffiES 

□ faded text or drawing 

□ Burred or illegible text or drawing 



\u skewed/slanted images 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




THIS PAGE BLANK (uspro) 



